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TUTTLINGEN (ilk). Das Medizintech-
nikunternehmen Aesculap AG nutzte
die Erweiterung seines Implantate-
Werks Tuttlingen. um noch. besser zu
werden. Das Gesamtsystem wurde
ganzheitlich betrachtet und unter Ein-
beziehung aller Mitarbeiter optimiert.

Vor iiber 140 Jahren als Instrumen-
tenwerkstétte in Tuttlingen gegriin-
det, ist Aesculap heute eine Sparte
des weltweit agierenden B. Braun-
Konzerns. Im Fokus der Sparte ste-
hen Produkte und Dienstleistungen
fiir alle chirurgischen und interven-
tionellen Kernprozesse. Seit dem
Umzug der Implantatefertigung im
Jahr 2001 in ein neues Gebidude mit
modernster Fertigungstechnologie,
gilt das Werk brancheniibergreifend
als Benchmark Factory.

Das Unternehmen wendet seit
1995 Lean-Methoden an. 1996 wur-
de Gruppenarbeit eingefithrt, die
laut Dr. Joachim Schulz, Vorstands-
mitglied Produktion & Logistik, die
Erwartungen nur bedingt erfiillte.
Eine 2006 anstehende Flichenerwei-
terung wurde genutzt, um mit der
Einfithrung eines allumfassenden
Lean-Konzeptes zu beginnen. Das
Consulting-Unternehmen Dr. Schéin-
heit und Partner begleitet den Veriin-
derungsprozess mit seiner langjéhri-
gen Erfahrung aus ganzheitlicher
Fabrikplanung und einem tiefen Ver-
stindnis fiir Lean-Systeme.

Nicht alle Mitarbeiter und
Fiihrungskrafte waren begeistert

Nicht alle Mitarbeiter und Fiih-
rungskrifte waren begeistert, dass
erneut Verinderungen anstanden.
Sie mussten fiir das Projekt erst ge-
wonnen werden. Dies gelang im We-
sentlichen iiber die Einrichtung einer
Lernstatt.  Hier pragen die mittleren

Das Auge steuert die Fabrik

Damit ..Lean” greift, setzt Dr. Schén-

heit auf einfache Strukturen und

visuelles Management. Sein Motto:

.Das Auge steuert die Fabrik™. So

funktioniert es:

= Selbsterklarende Systeme

m5tandardisierung innerhalb be-
grenzter Korridore

= Abweichungsmanagement durch
Visualisierung

®Transparenz flr alle Prozessbe-
teiligten

= Sofortige Korrekturen bei Abwei-
chungen

mkeine Uber-Visualisierung

Infos im Web:
www.aesculap.de
www.dr-schoenheit.de

Bilder: Leikap

Fithrungskrifte das Geschehen und
sie entwickeln die Mitarbeiter®, so
Dr. Martin Schénheir.

In Tuttlingen sei gleich das ganze
Werk zur Lernstatt geworden, erklart
er. Unter der Methode ,Lead to Lean
- Fiihren zum Einfachen“ wurde ein
Werte- und Zielsystem entwickelt
mit den Kerninhalten ,Termintreue
geht vor Auslastung” und ,,Qualitat
geht vor Termin®. Schritt fiir Schritt
wurden Abldufe auf den Priifstand

* gestellt. Im Zuge der Erweiterung

wurde die gesamte Fabrik umge-
krempelt. Die Auftragsabwicklung
wurde neu strukturiert, die Grup-
penarbeit aufgeldst.

»Verdnderung kann man nicht
wegdelegieren. Eine systemische
Verdnderung geht nur iiber die mitt-
lere Fiihrungsebene“, betont Dr.
Schénheit. Von Anfang an wurden
alle Mitarbeiter in den Prozess ein-
bezogen. Den Fiihrungskriften ob-
liegt es, neue Ansétze zu kommuni-
zieren und das Feedback ihrer Team-
mitglieder einzuholen. ,Es ist wie ei-
ne neue Welt*, ist das Fazit von Mi-

chael Spit, Leiter Segment Knieen-
doprothetik. ,Bisher hat man nur ge-
schaut, dass die Maschinen laufen.
Heute achtet man darauf, dass Auf-
trége erledigt werden.” Fiir ihn sei
die Arbeit durch geregelte Abliufe
und klare Strukturen einfacher ge-
worden. Anstelle von MaBnahmen-
plinen gebe es nun Spielregeln. So
gelte z.B. bei der Auftragsbearbei-
tung die klare Regel ,First in — First
out”, wihrend sich friither die Mitar-
beiter schon mal gerne die attraktivs-
ten Auftrige herausgepickt hitten.

.Es ist eine schone Arbeit,
wenn man sie richtig macht.”

Raimund Miiller war frither Ma-
schinenbediener und ist heute als
Riister fiir die Frisverarbeitung ver-
antwortlich. Seinen neuen Tagesab-
lauf beschreibt er so: ,Es ist eine sché-
nere Arbeit, wenn man sie richtig
macht.” Der Ablauf sei schneller und
sicherer und fiir alle Beteiligten bes-
ser. ,\Wir sind eingebunden in Verin-
derungen und recht vorne dabei.”

Seit der Einrichtung der Lernstatt
wurde die Durchlaufzeit um 40% ge-
senkt. Gleichzeitig erhéhte sich die
Produlktivitir trotz Anstieg der Typen-
vielfalt. Leiter der Benchmark Factory
MNorbert Braun freut sich iiber den ge-
lungenen Wandel: ,Uns wurde kein
fertiges Konzept tbergestilpt. Wir
haben gemeinsam ein individuelles
System erarbeitet, das unsere Anfor-
derungen erfiillt“. Ein Beispiel sei die
Modifizierung des Riistvorgangs:
.Nach dem alten System haben die
Maschinenbediener Umriistungen in
Eigenregie durchgefiihrt. Heute be-
reiten externe Riister parallel zu den
bearbeiteten Auftrigen den niichsten
Riistvorgang vor, der dann durch in-
terne Riister erledigt wird.“ So wur-
den die Riistzeiten optimiert und die
Werker kénnen sich auf ihre eigentli-
che Aufgabe konzentrieren. Beglei-
tende MaBnahmen wie Neuorganisa-
tion der Materialzufuhr und -entsor-
gung, Standards wie ,Ordnung und
Sauberkeit* und visuelles Manage-
ment sorgen fiir eine hohe Wertschop-
fung im Prozess.

Das Video zum Bericht
P ] s

Unter www.produktion.de/aesculap
finden Sie den Bericht iber die
Lean-Bemiihungen der Aesculap

" AG im Werk Tuttlingen als Video.

Gedreht wurde dieser Anwender-
bericht in Zusammenarbeit von
Aesculap, dem Beratungshaus Dr.
Schinheit und Partner sowie der
Wirtschaftszeitung Produktion.

Links oben:

Michael Spat, Leiter
Segment Knieendo-
prothetik: .Bisher hat
man nur geschaut,
dass die Maschinen
laufen. Heute achtet
man darauf, dass
Auftrége erledigt
werden.”

Links unten:
Raimund Maller war
frilher Maschinenbe-
diener und ist heute
als Raster fiir die
Frésverarbeitung
verantwortlich.

Rechts:

Dr. Martin Schénheit
(links) im Gespréch
" mit Dr. Joachim
Schulz, Vorstands-
mitglied Produktion
& Logistik.

Dr. Schénheit: ,Lean verdndert die
gesamte Organisation, auch die indi-
rekten Bereiche.” Disposition und
Auftragsbearbeitung seien von An-
fang an mit im Boot gewesen. Dazu
gehért ein konzerniibergreifendes
einheitliches Biiroméibelkonzept mit
flexiblen Arbeitsplitzen und ,Clean-
Desk-Policy”. Ebenso wurden die Ab-
laufe neu gestaltet und besser an den
Gesamtprozess angebunden.

Wert der Leistung fiir den
Prozess ist sichtbar geworden

Generell sieht Dr. Schénheit den
Erfolgsfaktor bei Aesculap darin,
dass die Menschen Orientierung be-
kommen haben. Der Wert ihrer Leis-
tung fiir den nachsten Prozess sei
sichtbar geworden. Woraus Men-
schen nachhaltig lernten, seien eige-
ne positive Erfahrungen nach dem
Motto ,Denke und handle einfach.”
Die Lean-Strategien miissten dabei
an das individuelle Umfeld eines Un-
ternehmens angepasst werden. Pa-
tentrezepte gebe es keine.



